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© Verfahren und Einrichtung tut Erzeugung eines rohriormlgen Halbfabrikates bus Kunststoff fur die Henrtellung von 

Sacken. ^ t 

© Beim Verfahren zur Erzeugung eines rohrformigen Halb- " J ^ 

fabrikates aus Kunststoff fur die Herstellung von Sacken oder 
dgl. von hoher Dichtigkeit und Tragfahigkeit wird mindes- 
tens ein rohrformiges Extrudat (10) aus einem Thermopiast 
mit Folienbandchen oder dgl. aus einem Kunststoff oder dgl. 
in seiner Umfangsrichtung (11) und/oder in seiner Langsrich- 
tung armiert und das Ganze in warmweichem Zustand 
miteinander verbunden. 
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Verf ahren zur 

Erzeugung eines rohrformigen 
Halbf abrikates aus Kunststof f 
ftlr die Herstellung von SScken 



Die vorliegende Erf indung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines rohrformigen Halbf abrikates aus Kunststoff 
fiir die Herstellung von Sacken oder dgl. 

Neben von auf Rundwebmaschinen aus Kunststof fbSndchen her- 
gestellten rohrf Ormigen Halbf abrikaten werden auch auf 
Extrusionsanlagen aus einem weichgemachten Thermoplast 
erzeugte rohrfSrmige Kunststof f-Folien zur Herstellung von 
Sacken, Tragtaschen u. dgl. BehSltnisse herangezogen. 

Letztere weisen zwar den Vorteil absoluter Dichtheit auf , 
besitzen aber eine nur sehr beschrSnkte Tragf Shigkeit ver- 
gleichsweise etwa den aus Kunststof fbSndchen gewobenen Be- 
haltnissen. 

Es ist deshalb ttblich, rohrfOrmige Kunststof f-Folien mit 



DOClD:<EP 01964S2A1 I > 



0196492 

- 2 - 

einem Kunststof f b&ndchen zu umwickeln. Um das Ganze zu- 
sammen zu halten, wird tiber Polie und Armierung e±n Film 
gespritzt Oder vor dem Umwickeln auf die rohrfSrmige Kunst- 
stoff-Folie eine Selbstklebeschicht koextrudiert . 

Beide Verfahren sind sehr aufwendig und entsprechend flir 
die Erzeugung billiger Massenware ungeeignet. 

Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver- 
fahren zur Erzeugung eines rohrfdrmigen Halbf abrikates aus 
Kunststoff ftir die Herstellung von Sacken oder dgl. zu 
schaffen, dessen Erzeugnis alien Anforderungen an Dicht- 
heit und Tragf Shigkeit gentigt, wobei die Tragf Shigkeit 
variabel bestimrabar und das Erzeugnis relativ preisgtinstig 
herstellbar sein soli. 

Dies wird erf indungsgemass zunSchst dadurch erreicht, dass 
mindestens ein rohrf Ormiges Extrudat aus einem Thermoplast 
mit Folienbandchen oder dgl. aus einem Kunststoff oder dgl. 
in seiner Umf angsrichtung und/oder in seiner LSngsrichtung 
armiert und das Ganze in warmweichem Zustand miteinander 
verbunden wird. 

Durch dieses Verbinden von rohrffirmiger Folie und armieren- 
den FolienbSndchen in warmweichem Zustand, was mit gering- 
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stem Energie- und Vorrichtungsaufwand erfolgen kann, ist die 
Verwendung einer zusStzlichen Aussenfolie Oder eines ko- 
extrudierten Klebemittels tiberf ltissig . Zudem kfinnen die Mass- 
nahmen zur Durchf tihrung des Verfahrens entweder unmittelbar 
an das Extrudieren der rohrf Srmigen Folie oder spSter an 
der Folie ab Rolle getroffen werden. 

Selbstverstandlich ist aber auch hier ein Mehrf ach-Auf bau 
moglich, indem mindestens ein weiteres rohrf ormiges Extrudat 
aus einem Thermoplast auf die erste, armierte rohrf Srmige 
Kunststof f-Folie aufgebracht wird. 

Dies erlaubt es, dass das innere und das Sussere rohrf Ormige 
Extrudat durch den Liickenbereich der Arroierung hindurch 
miteinander verbunden werden , wobei dann vorteilhaft ftir 
das innere und das Sussere rohrf Srmige Extrudat ein Ma- 
terial von niedrigerem Schmelzpunkt als der Schmelzpunkt 
des Materials der Armierung verwendet wird. 

Diese Massnahmen erlauben einen fixierten Wandungsauf bau 
far die Behalter ohne die geringste BeeintrSchtigung der 
Festigkeit der armierenden FolienbSndchen, da diese am 
"Verschweissungsprozess" nicht teilnehmen. 

Ftir diesen "Verschweissungsprozess" ist es vorteilhaft, 
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wenn die rohrf5rmige Kunststof f-Folie 1m Bereich eines 
vorzugsweise heizbaren inneren Kalibrierungsringes armiert 
und mit der Armierung in warmweichem Zustand verbunden wird, 
bzw. wenn die innere arraierte und die Sussere rohrfiirmige 
Kunststof f-Folie im Bereich eines vorzugsweise heizbaren 
inneren Kalibrierungsringes in warmweichem Zustand miteinander 
verbunden werden. 

Weiter betrifft die vorliegende Erfindung ein BehSltnis, 
hergestellt nach dem erf indungsgemSssen Verfahren. 

BeispieLsweise Ausfiihrungsfonnen einer Einrichtung zur 
Durchf tihrung des erf indungsgemSssen Verfahrens bzw, eines 
nach diesem Verfahren hergestellten BehSltnisses sind nach- 
folgend anhand der Zeichnung nSher erlSutert. Es zeigen: 

Fig. 1 in schematischer , schaubildartiger und teilweise 
geschnittener Darstellung ein der Herstellung von 
Behaltnissen dienendes, nach dem erf indungsgemSssen 
Verfahren erzeugtes Halbf abrikat? 

Fig. 2 in schematischer Teil-Darstellung eine Einrichtung 
zur Durchf tihrung des erf indungsgemSssen Verfahrens 
und zur Erzeugung des Halbf abrikates gemSss Fig, 1? 

und 
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Fig. 3 im Schnitt eine Ausf tihrungsvariante eines nach dem 

erfindungsgeraSssen Verfahren erzeugten Halbf abrikats . 

Zur ErlSuterung des erf indungsgemSssen Verfahrens zur Er- 
zeugung eines rohrfdrmigen Halbf abrikates aus einem Kunst- 
stoff, welches die Herstellung von SScken oder Tragtaschen 
oder dgl. von optimaler Dichtheit und praktisch beliebiger 
Tragf Shigkeit gestattet, sei auf das in Fig- 1 veranschau- 
lichte Halbf abrikat verwiesen, an welchem in unterschied- 
lichen Bereichen einige Varianten im strukturellen Aufbau 
dargestellt sind. 

Ausgegangen wird von einem rohrf Srmigen Extrudat 10 aus 
einem weichgemachten Thermoplast , das im noch warmweichen 
Zustand oder ab Vorratsrolle wieder in warmweichen Zustand 
gebracht und dann mit FolienbSndchen aus einem Kunst stoff 
in Umf angsrichtung 11 bzw. II 1 und/oder in LSngsrichtung 12 
armiert wird. 

Vorzugsweise erfolgt die Armierung in einer Warmezone, die 
gestattet, auch die der Armierung dienenden Kunststoff- 
fSden bzw. -bSndchen 11, ll 1 und 12 kurzfristig weich zu 
machen, urn zwischen den extrudierten rohrf Srmigen Folien 10 
bzw. lO 1 und den RundumbSndchen 11 und 11" bzw. den LSngs- 
bSndchen 12 eine innige Verbindung herbeizuf tihren. 
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Bei einer ersten Ausf llhrungsf orm kann, wie in der Dar- 
stellung der Fig. 1 von unten nach oben bzw. von links nach 
rechts im Einzelnen veranschaulicht ist, die rohrfSrmige 
Kunststof f-Folle 10 kontinuierlich mit einem FollenbSndchen 11 
umwickelt sein. 

Wie dartiber in Fig. 1 veranschaulicht, kann die Kunststof f- 
Folie 10 zusStzlich von einem zweiten FolienbSndchen 11' in 
Gegenrichtung zum ersten umwickelt sein f wodurch Kreuzungs- 
stellen entstehen. 

Ftir sich allein oder aber auch zusStzlich zum einen Rund- 
umfolienb&ndchen 11 oder zu beiden 11 und 11" kann die rohr- 
fQrmige Kunststof f-Folie 10 mit einer Mehrzahl, am Umfang 
vorzugsweise gleichmSssig verteilter ISngsverlauf ender Folien- 
bSndchen 12 verstSrkt werden. 

Wie Fig. 1 welter zeigt, kSnnen die Rundumbandchen 11 und 11' 
und/oder die Langsbandchen 12 der Armierung innenwandig 
und/oder aussenwandig der rohrfSrmigen Kunststof f-Folie an- 
gebracht werden. 

Weiter ist in Fig. 1 am oberen Teil der dargestellten An- 
ordnung ersichtlich, dass eine weitere rohrfSrmige Kunststoff- 
Folie 10» auf die erste, armierte Anordnung lO # ll,ll f ,12 
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aufgebracht wird. 

GrundsStzlich 1st es mttglich und liegt im Bereich des Er- 
f indungsgedankens, mehrere Schichten rohrformiger Kunststoff- 
Folien 10,10' sowie RundumbSndchen 11 und 11 9 und/oder LSngs- 
bSndchen 12 der Armierung miteinander zu verbinden. 

Bei einer Ausf tihrungsvariante gemSss Fig. 3 kOnnen beispiels- 
weise die der Armierung dienenden FolienbSndchen 11 rait 
grosserem Abstand auf die hier innere rohrfSrraige Folie 10 
aufgebracht und das Ganze von einer Susseren rohrfSrmigen 
Folie lO' tiberdeckt werden, wobei hier das innere lO und das 
Sussere rohrfSrmige Extrudat lO 1 durch den Ltickenbereich lOl 
der Armierung 11 hindurch miteinander wSrmeverbunden werden. 

Vorzugsweise wird dabei ftir das innere und das Sussere rohr- 
f6rmige Extrudat lO bzw. 10' ein Material von niedrigerem 
Schmelzpunkt als der Schmelzpunkt des Materials der Armie- 
rung 11 verwendet. 

Auf diese Weise wird gewShrleistet , dass die Armierung 11 am 
"Verschweissungsprozess" nicht teilnimmt und so seine voile 
Festigkeit beibeh&lt. 
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Ein auf diese vorbeschriebene Weise erzeugtes Halbfabrikat 
wird entsprechend seiner kontinuierlichen Zulieferung in 
einem nachf clgenden Arbeitsprozess abgelfingt und dann boden- 
seitig abgenSht Oder gerafft und geknotet Oder verklebt 
oder auf andere Weise zur Herstellung von BehSltnissen be- 
arbeitet . 

Um das erf indungsgemSsse Verfahren rationell durchfiihren zu 
konnen, ist hier eine vorzugsweise mehrstufige Einrichtung 
gemSss Fig. 2 vorgesehen, die eine Erzeugung aller anhand 
von Fig. 1 und 3 vorbeschriebenen Ausf tihrungsf ormen ge- 
stattet. 

Entsprechend ist eine Extrusionsanlage 1 mit hier einer 
ersten Ringdtise 2 zur Erzeugung einer ersten rohrf Srmigen 
Kunststof f-Folie 10 sowie einer zweiten Ringdtise 2 f zur 
Erzeugung einer zweiten rohrf Ormigen Kunststof f -Folie 10 f 
vorgesehen. 

Extrusionsanlagen zur Erzeugung rohrf Qrmiger f olienartiger 
Extrudate aus einem weichgemachten Thermoplast sind be- 
kannt und bediirfen hier keiner weiteren ErlSuterung. 

Diese Ringdiisen 2 bzw. 2 1 sind vor bzw. im Bereich eines 
gegebenenf alls heizbaren inneren Kalibrierungsringes 3 
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angeordnet. Dieser Ring 3 1st hier von einer ersten, bei- 
spielsweise im Gegenuhrzeigersinn umlaufend angetriebenen 
Faden- oder BSndchenverlegervorrichtung 4 umgeben, urn die 
rohrfttrmige Kunststof f-Folie 10 mit den BSndchen 11 
armieren zu kttnnen. Soli hierbei die Armierung innen- 
seitig der Folie 10 erfolgen, muss die Extruder-Dlise 2 der 
genannten BSndchenver.legervorrichtung 4 nachgesetzt werden. 

Ftir eine Armierung mit einem weiteren RundumbSndchen 11 1 
ist eine weitere BSndchenverlegervorrichtung 4' vorgesehen, 
welche vorzugsweise im nun Uhrzeigersinn angetrieben wird. 
In geeigneter, hier nicht nSher gezeigten Weise tragen die 
BSndchenverlegervorrichtungen 4 und 4' Vorratsspulen 20, 
von denen tiber FadenBsen 21 die BSndchen 11 bzw. II 1 ab- 
gezogen werden. 

Fiir eine LSngsarmierung ist der innere Kalibrierungsring 3 
anlaufseitig von einem Susseren Fiihrungsring 5 zur kontinu- 
ier lichen Heranf tihrung der LSngsbSndchen 12 an die Kunst- 
stoff-Folie lO respektive an den Kalibrierungsring 3 um- 
geben. Vorzugsweise werden dabei die LSngsbSndchen 12 von 
einem tiblichen Spulengatter 6 abgezogen. 

Wie ohne weiteres erkennbar, gestattet eine solche Einrich- 
tung die Durchf iihrung aller vorbeschriebenen Verfahrens- 
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schnitte e±n2eln oder xniteinander . 

Der Abzug des so erzeugten Halbf abrikates erfolgt kontinu- 
ierlich und in tibllcher Weise, woftlr das erzeugte Rundge- 
bilde vorzugsweise zwischen Abzugswalzen 23 zusammengelegt 
und von diesen weitergef tihrt wird, etwa direkt zu einer 
Konf ektionsmas chine oder dgl. Entsprechend dieser Abzugs- 
geschwindigkeit werden auch die RundumbSndchen 11 und 11' 
bzw. die LSngsbSndchen 10 abgezogen, wobei sich fiir erstere 
die in Fig. 1 gezeigte gegenlSufige Neigungslage an der 
Folie ergibt. 

SelbstverstSndlich sind im Rahmen des vorbeschriebenen Ver- 
fahrens und der Einrichtung eine Reihe von Modif ikationen 
denkbar, ohne dabei den Erf indungsgedanken zu verlassen. Ins- 
besondere sind neben den beschriebenen FolienbSndchen jede 
Art von geeigneten Fadenformen denkbar, wie Filamente, Garne, 
F&den und dgl. Weiter kann beispielsweise der eine oder 
andere gegebenenf alls heizbare inner e Kalibrierungsring ge- 
gebenenfalls auch ktihlbar sein. 

Beim Abziehen der zu umwickelnden inneren Folie von einer 
Vorratsrolle ist der Vorteil gegeben, dass jederzeit ftir 
einen Spulenwechsel am Umwickelungsaggregat unterbrochen wer- 
den kann, was beim Umwickeln unmittelbar nach dem Extrudieren 
schwieriger ist. 
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Patentansprtiche 



1. Verfahren zur Erzeugung eines rohrf 6rmigen Halbf abrikates 
aus Kunststoff ftlr die Herstellung von SScken oder dgl., 
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein rohrf Srmiges 
Kxtrudat aus einem Thermoplast mit Folienb&ndchen Oder 
dgl. aus einem Kunststoff oder dgl. in seiner Umfangs- 
richtung und/oder in seiner L&ngsrichtung armiert und das 
Ganze in warmweichem Zustand miteinander verbunden wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
mindestens ein weiteres rohrf Ormiges Extrudat aus einem 
Thermoplast auf die erste, armierte rohrfSrmige Kunst- 
stoff -Fo lie auf gebracht wird . 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , dass 
das innere und das Sussere rohrf ormige Extrudat durch 
den LUckenbereich der Armierung hindurch miteinander ver- 
bunden werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , dass 
fttr das innere und das Sussere rohrfOrmige Extrudat ein 
Material von niedrigerem Schmelzpunkt als der Schmelz- 
punkt des Materials der Armierung verwendet wird. 
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet / dass 
das innere rohrf6rmige Extrudat direkt nach dem Extru- 
dieren oder ab Rolle armiert wird. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die rohrfQrmige Kunststof f-Folie im Bereich eines vor- 
zugsweise heizbaren inneren Kalibrierungsringes armiert 
und mit der Armierung in warmweichem Zustand verbunden 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die innere armierte und die Sussere rohrfSrmige Kunst- 
stoff-Folie im Bereich eines vorzugsweise heizbaren 
inneren Kalibrierungsringes in warmweicheici Zustand 
miteinander verbunden werden. 

BehSltnis, hergestellt nach dem Verfahren nach den An- 
spr lichen 1 bis 7. 
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